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Abstract of EP0083301 

1 . Roller with a roller core (6) and a resilient 
covering (7) arranged thereon, the covering 
comprising an outer sleeve of an elastomer 
material and a rigid, liquid-impermeable inner 
reinforcement tube (5, 22), characterised in that 
the heat expansion coefficient of the tube (5, 22) 
corresponds at least approximately to that of the 
roller core (6), and that an annular gap (13) which 
is filled with adhesive is provided between the 
tube (5, 22) and the roller core (6). 
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® Wake mit etastischem Beiag. 

© Der Wakenkem ist mit einem eiastischen Belag uberzo- 
gan r der einen Polyurethanmantel (7) aufweist Im Inneren 
des Belages bertndet sich ein starres, flussigkeitsundurchlas- 
siges inneres Armierungsrohr (5) aus glasfaserverstarktern 
Potyester. Der WSnneausdehnungskoefflzient des Polyester- 
rohres (5) ist ahnlich demjenigen von Stan). Zwischen dem 
Rohr (5) und dem Walzenkern (6) ist ein Spalt angeordnet 
der vollstandig mit Klebstoff gefGHt ist. Da der Mantel nach 
dem Erkalten infolge von Warmeschwund mit Vorspannung 
auf der starren Hulse sitzt kann sich der Belag auch bei 
starker Beanspruchung nicht vom Walzenkern loseru Der 
Belag lasst sich innert kurzester Zeit durch den Benutzer auf 
den Walzenkern montieren. Es ist nicht notwendig, den 
letzteren fur die Belagserneuerung an das Beschichungswerk 
zu ruckzusch icken. 
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Walze mit elastischem Belag 



Die Erfindung betrifft eine Walze mit einem elastischen 

* **** " ., 

Belag gemass dem Oberbegriff des Patent anspruchs 1 . 

In der Industrie, z.B. der Papier-, Stahl- und Textilindustrie, 
sowie im graphischen Gewerbe, usw. wird eine grosse Anzahl 
von Walzen benStigt, deren Stahlkerne mit einem weicheren, 
meistens elastischen Kautschuk- oder -Kimststoffbelag iiberzo- 
gen sind. Die BelSge werden durch Aufgiessen, Aufrollen oder 
Aufspritzen auf die Walzenkerne aufgebracht. Urn eine gute 
Haftverbindung mit dem Walzenkern zu erreichen, muss dieser 
gereinigt (entfettet) , sandgestrahlt und mit einem Haftmittel 
belegt werden, welches eine gute Bindung zum Belag ergeben 
muss, der unter WSrmeeinwirkung verbunden wird, Vor dem 
Aufbringen des Belages ist bei gewissen Materialqualitaten, 
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z.B. Polyurethan, eine AufwSrmung der Walzenkerne und Werk- 
zeuge auf Temperaturen von 80 bis 100° C notwendig. Verschie- 
dene Belagsqualitaten, z.B. El : astomere , mtissen nach dem Auf- 
bringen bei Temperaturen bis 170° C noch bis zu mehreren 
Sttinden far den Vernetzungsprozess im Ofen verbleiben- Danach 
wird oft noch ein Ausreifen bei konstanten Temperaturen von 
25° C notwendig, was je nach Qualitat und Belagsdicke bis 
zu drei Wochen in Anspruch nehmen kann. 

Diese aufwendigen und einrichtungsintensiven Verfahren, bei 
denen der Walzenkern direkt belegt wird, machen es notwendig, 
dass die Industrie erneuerungsbedurf tige Walzen an Beschich- 
tungswerke liefern muss. Dadurch entstehen Produktionsaus- 
faile und, infolge der meist sehr hohen Gewichte der Kerne, 
die mehrere Tonnen ; sehwer sein konnen und deren Lange oft bis 
6 m betragt,- auch erhebliche Transportkosten. 

Seit vielen Jahren wurde versucht, BelSge, auch Manchons 
genannt, herzustellen, welche man Jagermassig fiihren und 
somit defekte Beiage in kurzer Zeit auswechseln kann. Anhand 
von Versuchen wurde geprQft, ob es moglich ist, Elastomer- oder 
Kunststoff-Manchons auf die Walzenkerne aufzukleben. Die 
Unterschiedlichkeit der Materialien Kunststoff/Stahl und die 
grossen Beanspruchungen der Walzen im Einsatz (Walkbeanspru- 
chung und/oder hohe Drehzahlen) ergaben keine befriedigende 
Haftverbindung. Das Aufpressen der weichen und teilweise 
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elastischen Manchons ftihrte nach kurzer Zeit zum Erlahmen 
der Aufpresskraft, so dass die Haftung auf dem Stahlkern ganz 
verloren ging. Ganz abgesehen davon ist das Aufpressen nur 
bei relativ kurzen Manchons moglich. 

Aus diesem Grund versuchte man, armierte Manchons herzustel- 
len, indemz.B. Gewebe oder ein Lochblechzy Under in das 
Belagsmaterial eingebettet wurde. Das Belagsmaterial durch- 
dringt in diesem Falle die Armierung, so dass die Innenschicht 
des Manchons aus dem Belagsmaterial besteht. Beim Aufpressen 
konnte das Erlahmen der Aufspannkraft zum Teil vermieden 
werden, jedoch zeigten sich Probleme in der Toleranzeinhal- 
tung. Ferner traten Schwierigkeiten auf beim Aufpressen der 
Manchons auf lange Zylinder. 

Die bisherige Entwicklung war hauptsachlich auf die Textil- 
industrie ausgerichtet, wo Spindeln und Walzen mit kleinen 
Durchmessern und LSngen tiberzogen werden miissen. Sobald 
Walzenlangen flber einige 100 mm mit den bekannten Manchons 
versehen wurden, stellten sich grosse Schwierigkeiten ein. 

Es zeigte sich z.B., dass bei hohen Beanspruchungen (Linien- 
drficke bis zu 100 N/mm) infolge der Walkarbeit die Manchons 
sich stark erwarmten (bis 80° C) und wegen des unterschied- 
lichen warmeausdehnungskoeffizienten zum Stahl sich vom 
Walzenkern losten. 
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Dieses Problem entsteht beim konventionellen direkten Auf- 
vulkanisieren des Belages auf den Walzenkern nicht, da nach 
dem Aufvulkanisieren ein Warmeschwund eintritt, der zu einer 
Vorspannung ffihrt, welcher die unterschiedlichen Warmeaus- 
dehnungen im Betrieb ausgleicht. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen elastischen Belag fur 
eine Walze zu schaffen, der aus Festigkeitsgrunden armiert 
ist und eine innere Schicht aufweist, welche eine einwand- 

.freie Verbindung mit der Walze ermoglicht und zugleich 
grSssere Toleranzen aufnehmen kann als bekannte Belage. 
Der Belag soil bei der Anwenderindustrie gelagert und bei 
Bedarf in kurzer Zeit auf die Walze aufgezogen werden konnen, 
ohne dass diese an das Bescbickungswerk geschickt werden 
muss. Wichtig ist eine einwandfreie Haftung des Belages auf 
der Walze aucb. bei sehr starker Belastung- 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt erfindungsgsmass durch die 
in der Kennzeichnung des Patentanspruches 1 definierten Merk- 
male. 

Nachfolgend werden anhand der Zeichnungen Ausfuhrungsbei- 
spiele der Brfindung naher erlautert. Es zeigen: 
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Fig. 1 schematisch ein erstes Ausffihrungsbeispiel fur die 
Herstellung des elastischen Belages, 

Fig. 2 die Montage des Belages gemass Fig. 1 auf einen Wal- 
zenkera, 

Fig. 3 eine mit dem Belag iiberzogene Walze, 

Fig. 4 eine weitere Aus fiihTungs form ftir die Belagsherstel- 
lung, 

Fig. 5 das Aufzi'ehen des Belages gemass Fig. 4 auf einen 
Walzenkern, 

Fig. 6 einen Querschnitt durch das bandformige Ausgangsma- 
terial fur ein drittes Ausfuhrungsbeispiel eines 
elastischen Belages, 

Fig. 7*und 8 schematisch die Herstellung eines Belages mit 
dem Band gemass Fig. 6, und 

Fig. 9 einen aus Bandmaterial gefertigten Belag. 



Zur Herstellung des Belages, auch Manchon genaiuit, wird gemass 
Fig. 1 zuerst ein Ringboden 1 aus Polyurethan gegossen. Der 
Aussenumfang des Ringbodens 1 ist stufenartig abgesetzt, wobei 



- 6 - 



0083301 



drei Ringstufen 2, 3, 4 mit unterschiedlichen Durchmessern 
vorgesehen sind. 

Als innere Armierung des Manchons dient ein Rohr 5 aus glas- 
faserverstarktem Polyester, dessen Innendurchmesser d^^ etwa 
1 bis S mm grSsser ist als der Aussendurchmesser d 2 der zu 
beschickenden Stahlwalze 6. Das Polyesterrohr ist warme- 
st abil und absolut starr bis zu Temperaturen von 120° C. Es 
ist flussigkeitsundurchlassig und verbindet sich vollstandig 
mit dem Mantelmaterial 7 des Manchons* Sein Warmeausdehnungs- 
koeffizient ist vergleichbar demjenigen von Stahl (Warme- 
ausdehnungskoeffizient von Stahl: ca. 12,0 x 10~ 6 /°C) . Zweck- 
massigerweise soil der Warmeausdehnungskoeff izient des Poly- 
esterrohres 1S,0 x 10" 6 /°C sein- Die Dicke des Rohres be- 
trSgt 1,5 bis* 4 mm, 

Statt des glasfaserverstarkten Polyesterrohres konnte auch 
ein anderes starres Material, z.B. eine Blechhulse vorgesehen 
sein. Die Herstellung und Aufbereitung der Hfilse ist jedoch 
relativ teuer und die Haftung mit dem Polyurethanmaterial und 
dem Klebstoff kann nur fiber aufwendige Vorbehandlungen 
erreicht werden, was beim Polyesterrohr 5 nicht nStig ist. - 
Das Ende des Polyesterrohres 5 wird nun auf die zweite Ring- 
stufe 3 des Ringbodens 1 gesteckt, wobei das Polyesterrohr 
als verlorene Schalung dient. Es kann z.B. mit einem Epoxy- 
kleber 9 mit dem Ringboden 1 dicht verklebt werden. 
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Auf die ausserste Ringstufe 2 wird das Ende eines Stahlrohres 
8 aufgeschoben, als aussere Schalung fur das Polyurethan- 
Mantelmaterial, das nun bei einer Temperatur von 80 bis 
120° C warm eingegossen wird und sich mit dem Ringboden 1 
verbindet, Nach dem Vergiessen und Vernetzen, was ca. 8 bis 
10 Stunden dauert, kann der fertige Manchon, best ehend aus 
dem Mantel 7, der Armierung 5 und dem Ringboden 1 von der 
ausseren Schalung 8 abgezogen werden. Infolge des warmen 
Vergiessens stellt sich nach dem Erkalten ein Warmeschwund 
ein, der zu einer Vorspannung des Mantels auf der Armierung 
fuhrt. 

Der Manchon wird nun an einen Anwenderbetrieb geliefert und 
dort bis zum Gebrauch gelagert. Bei Bedarf kann der 
Manchon sofort auf den Walzenkern montiert werden, wie in 
der Fig. 2 schematisch gezeigt wird. 

Der Manchon wird auf den Walzenkern 6 aufgeschoben, bis der 

Ringboden 1 die Walzenstirnflache 1 bertthrt. 

Das Spiel s zwischen der Walzenoberflache und 

der Innenflache des Manchons betragt 0,S bis 2,5 mm. Zweck- 

mSssigerweise wird der Manchon auf dem Walzenkern noch 

zentriert, damit das Spiel bzw. der Spalt 13 rundum ausge- 

glichen ist. Der Manchon kann jetzt senkrecht gestellt werden. 
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Nun wird im Bereich des Ringraumes 11, der durch die dritte 
Stufe 4 des Ringbodens 1 und die Walzenstirnfiache 10 
begrenzt wird, der Manchon durchbohrt. Durch diese Bohrung 12 
wird ein losungsmittelfreier Klebstoff auf Polyester-, 
Epoxy- Oder Polyurethanbasis unter einem Druck bis zu 10 atxi 
in den Ringraum 11 eingepresst. Der Klebstoff sollte nicht 
zu dickflGssig sein. Bewahrt hat sich eine Viskositat unter 
2500 cp. Der Klebstoff fliesst nun im Spalt 13 nach oben 

und ftillt diesen vollstandig aus. 

Ausgedehnte Versuche haben gezeigt, dass sich der Manchon 
auch bei starker Beanspruchung und Erwarmung nicht vom 
Walzenkern 16st. Da der Polyurethanmantel 7 mit Vorspannung 
auf dem starren Armierungsrohr 5 angeordnet ist, fuhrt eine 
Erwarmung hochstens zu einer Reduktion der Vorspannung, 
nicht aber zum Losen vom Armierungsrohr 5. Das letztere, 
das einen vergleichbaren warmeausdehnungskoef fizienten wie 
der Stahlkern besitzt, dehnt sich gleichmassig mit diesem 
aus und kann sich daher ebenfalls nicht vom Kern losen. Der 
unter Druck eingepresste Klebstoff stellt eine sichere 
Verbindung zwischen der Armierung und dem Walzenkern her. 

Nachstehend werden die Vorteile des vorbeschriebenen Manchons 
nochmals zusammengefasst: 

- Der Manchon kann an Ort und Stelle durch den Benutzer 
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auf den Walzenkern aufgesetzt, bei Raumtemperatur verklebt 
und anschliessend uberdreht und/oder iiberschlif fen werden. 
Das AushSrten des Klebstoffes erfolgt innert weniger Stun- 
deh. Das umst3ndliche Zurucks chicken der Walze ans 
Beschickungswerk entfallt. 

Der Manchon ist fiir das rasche Beziehen von kleinen bis 
grossten Walzenkernen geeignet. 

Er haftet hervorragend auf dem Stahlkern und ertrMgt 
hochste Liniendrucke und Walkbeanspruchungen. 

Er kann im voraus hergestellt und beim Verbraucher gelagert 
werden, wodurch der Produktionsausf all bei der Belags- 
erneuerung verringert und der Transport verbilligt wird. 

Teure Vorbehandlungsarbeiten wie Sands trahlen, Haftmittel 
auftragen, usw. entfallen. Die Oberflache des Walzenkerns 
benotigt keine spezielle Struktur, es genugt, Venn die 
Oberflache gedreht und anschliessend entfettet wird. 
Kleinere Durchmesserunterschiede werden durch die Klebstoff- 
schicht ausgeglichen. 

Der Manchon ist qualitativ und preislich ausserst wirt- 
schaftlich herstellbar. 
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Da zwischen dem Walzenkern und dem Manchon ein grosses 
Spiel von zwischen 0,5 bis 2,5 mm vorhanden ist, sind die 
Anforderungen an die Herstellungstoleranzen relativ klein. 

Die Stahlkeme mussen beim Vernetzen des Belages nicht 
auf Temperaturen von 80 bis 170° C aufgewarmt werden. 

Die Manchons mussen nicht auf die Walzen aufgepresst wer- 
den, sondern konnen einfach, ohne Kraf tanwendung , fiber 
diese aufgeschoben werden. 

Bei Verwendung von farblosem Polyestermaterial ffir das 
Armierungsrohr ISsst sich die Haftung des Polyurethan- 
mantels auf dem Armierungsrohr kontrollieren. Eine solche 
einfache Sichtkontrolle ist beim Direktaufgiessen des 
Belages auf den Walzenkern nicht nioglich. 

Bei Walzen, die als Tiefdruckpresseure verwendet werden, 
bilden das Armierungsrohr und der Klebstoff eine elektrisch 
isolierende Schicht gegenuber dem Polyurethanmantel lind 
dem Walzenkern. Bekanntlich werden im Tiefdruck elektro- 
statische Druckhilfen eingesetzt zur Verbesserung der Druck- 
qualitat. Bisher musste die aussere, leitende Schicht des 
Polyurethanbelages (die Leitfahigkeit wird z.B. durch Bei- 
mischung von Russ erzielt) auf eine innere, isolierende 
Polyurethanschicht aufgegossen werden. Dieser teure, 
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doppelte Giessvorgang kann nun vermieden werden. 

Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel gem§ss den Fig. 4 und 
5 werden das armierte Rohr 5 und das Stahlrohr 8 senkrectit 
in die Ringnut 14 einer Stahlplatte 15 gesteckt, wobei 
zwischen dem'Ende des Stahlrohres 8 und dem Boden der Ring- 
nut 14 noch ein Dichtring 16 angeordnet ist. Die Ringnut 14 
und die innere FlSche des Stahlrohres 8 werden rait Silikon 
bestrichen, urn das spStere Entfernen des Manchons zu 
erleichtern. 

Das Vergiessen des Zwischenraumes zwischen den beiden Rohren 
5, 8 erfolgt von unten nach oben durch die Oeffnung 17 im 
unteren Teil des Stahlrohres 8. Dies hat den Vorteil, dass 
der Giessvorgang genau gesteuert und kontrolliert durchge- 
fuhrt werden kann, was insbesondere bei anspruchsvollen 
Polyurethanqualitaten wichtig ist* Die Vernetzung erfolgt 
dann ebenfalls kontrolliert von unten nach oben. 

Hier zeigt sich einer der Vorteile des neuen Verfahrens. 
Beim bekannten Aufgiessen des Mantels direkt auf den Walzen- 
kem bestand die Gefahr der Rissbildung und Haftablosung 
wegen der WMrme- und Schwundspannungen beim ungleichraassigen 
Abkflhlen. Je nach Grosse und Volumen des Walzenkernes musste 
mit einem unterschiedlichen Warmepotential desselben ge- 
rechnet werden, was den Vernetzungsprozess stark beeinflusste 
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Diese Einflusse konnten jeweils nux nach mehreren Giessver- 
suchen mit entsprechenden Verlusten einigermassen erfasst 
werden. Beim dunnen Armierungsrohr hingegen ist das Warme- 
potential klein und ISsst sich beim Giessvoxgang gut be- 
herrschen. 

Zum Aufbringen des fertigen Manchons 5,7 auf* den Walzenkern 
— ■ - - - - — 6 wird-dieser senkrechtauf-eine Platte 18 gestellt , wobei 
zwischen der Platte und dem Ende 10 des Walzenkerns 6 ein 
Polyurethansttitzring 19 angeordnet ist, dessen Aussendurch- 
messer kleiner ist als der Kemdurchmesser des Manchons. Auf 
der Platte 18 befindet sich ein Dichtfilz 20. 

Zum Zentrieren des Manchons werden auf def Oberfiache des 
Walzenkerns 6 Kunststoffnocken 21 auf Epoxybasis aufgeklebt 
und zwar unten und oben je drei bis sechs, bei l§ngeren 
Walzen ev. zusatzlich noch mittig weitere drei bis sechs. 

Nun wird der Manchon uber den Walzenkern 6 gestulpt und 
wieder durch Einpressen von Klebstoff mit diesem fest ver- 
bunden. Urn ein Abheben des Manchons beim Klebvorgang zu ver- 
hindern, wird dieser zweckmassig nach unten gegen die Platte 
18 gespannt. Nach dem Aush^rten des Klebstoff es wird die 
Walze mit dem Manchon uberdreht und/oder uberschliffen. 
Unten und oben wird der Ueberguss abgetrennt, sodass der 
Manchon mit dem Walzenende 10 bundig ist. Durch die Nocken 21 
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wird eine einwandfreie Zentrierung des Manchons auf dem 
Walzenkern gewahrleistet. 

Bei Belagserneuerungen muss zur Entfernung des alten Belages 
die Walze bis auf den Walzenkern abgedreht werden, wobei 
meist auch beim Walzenkern ein Span abgenoiranen wird- Aus 
diesem Grande weisen die Wal Zenker ne aiterer Walzen zunehmend 
kleiaere Durchmesser auf, was aber beim vorliegenden Verfah- 
ren zur Erneuerung des Belages keine Rolle spielt. Der nun 
etwas grossere Ringspalt 13 verlangt lediglich etwas mehr 
Klebstoff und zum Zentrieren des Manchons werden entsprechend 
hohere Nocken 21 aufgeklebt. 

» 

Bei kleinen Walzen kann unter Umstanden auf das Einpressen 
des Klebstoffes verzichtet werden. Der Manchon kann dann 
innen mit einer Schicht aus einem saugf&higen, kompressiblen 
Stoff, z.B. einem Filzmaterial oder einem Gewebe ausgekleidet 
sein. Zum Ueberziehen der Walze wird die saugfahige Schicht 
mit Klebstoff getrSnkt und der Manchon auf die Walze aufge- 
zogen, wobei der Klebstoff als Schmiermittel fur das Auf Zie- 
hen dient. 

Anhand der Fig. 6 bis 9 wird nachstehend die Herstellung 
eines Manchons beschrieben, der eine saugfahige Schicht auf- 
weist. Bei der Herstellung des Manchons wird von einem band- 
f5rmigen Armierungsmaterial 22 ausgegangen, welches aus 
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einem Polyesterfilz 23, einem Gittergewebe 24 und einer au£ 
das letztere aufkaschierten Deckschicht 25 aus Polyurethan 
besteht. Das Armierungsband 22, welches je nach Walzendurch- 
messer zirka 2 bis 3 mm dick 1st, wird auf einem Dorn, 
z.B. ein Stahlrohr 26, aufgewickelt, wobei der Filz innen und 
die Deckschicht aussen ist. 

Die Stosskanten 27 werden mit einem sciimalen Bandchen aus 
Polyurethanfolie 28 abgedeckt und que liver schweisst. Dadurch 
wird verhindert, dass beim Aufgiessen, Aufpressen und wShrend 
des Vernetzungsprozesses des Manchon-Materials der Filz von 
diesem durchdrungen wird. Ein Durchdringen wiirde das spatere 
Verkleben namlich in Frage stellen. 

Bei einem anderen Verfahren gemass Fig- 8 wird ein breiteres 
Band 22 urn den Dorn 26 gelegt und die Stosskante 27 ebenfalls 
abgedeckt, verklebt oder verschweisst. 

Der beschichtete Dorn 26 wird jetzt -in ein Rohr 29 grosseren 
Durchmessers gestellt, und der Zwischenraum 30 mit Polyurethan 
ausgegossen. ZweckmSssigerweise steht das grossere Rohr 29 
in einem Of en, so dass direkt im Of en vergossen werden kann, 
Nach dem Vergiessen und Vernetzen, was zirka 8 bis 10 Stunden 
dauert, kann der fertige Manchon 31, bestehend aus dem Mantel 
32 und der Armierungsschicht 22, abgezogen werden. 
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Das Mantelmaterial kann auch aufgespritzt werden. Statt aus 
Polyurethan kann der Mantel auch aus Kautschuk bestehen, wel- 
cher aufgerollt und vulkanisiert wird. 

DeT fertige Manchon erlaubt eine einwandfreie Verklebung mit 
der Walze und nimmt auch grossere Toleranzunterschiede auf . 
Vor dem Auf Ziehen wird die saugfahige, kompressible Innen- 
schicht vollstSndig mit Klebstoff getrSnkt. Der flussige 
Klebstoff wirkt als Schmierung, so dass der Manchon ohne 
grossen Kraftaufwand auf den Walzenkern aufgezogen werden 
kann. Die komprimierbare Polyesterschicht ermSglicht ein 
gewisses Spiel, welches zum Auf Ziehen notwendig ist. Das 
Ausharten des Klebstoffes erfolgt bei Raumtemperatur innert 
weniger Stunden. 

Wie bei den ersten Ausfiihrungsbeispielen gem£ss den Fig. 1 
bis S besteht auch dieser Belag aus dem elastischen Mantel- 
material 32, dem mit Klebstoff durchtrSnkten Filz als Armie- 
rung sowie einer dunnen Klebs toffs chicht zwischen der Armie- 
rung und dem Walzenkern. Die nach dem Ausharten des Kleb- 
stoffes starre Armierung hat einen Warmeausdehnungskoeff i- 
zienten, der mindestens annahernd demjenigen des Walzenkernes 
entspricht. 
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Patentanspruche 



1. Walze mit einem Walzenkern und einem darauf angeordrieten 
elastischen Belag, wobei der Belag einen Mantel aus einem 
e las tomeren Material und ein starres, fltissigkeitsundurch- 
lassiges, inneres Armierungsrohr aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Warmeausdehnungskoeffizient des 
Rohres (5, 22) mindestens annahernd demjenigen des Walzen- 
kernes (6) entspricht, und dass zwischen dem Rohr (5, 22) 
und dem Walzenkern (6) ein mit Klebstoff gefflllter Ring- 
spalt (13) angeordnet ist. 

2. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Walzenkern (6) aus Stahl ist und dass das Armierungsrohr 
(5) ein glasfaserverstarktes Polyesterrohr ist, dessen 
W&rmeausdehnungskoeffizient ^ 15,0 x 10" 6 /°C ist. 

3. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
dem Walzenkern (6) in den Ringspalt (13) ragende Nocken 
(21) aufgeklebt sind, deren H5he der Dicke (s) des Ring- 
spaltes (13) entsprechen zwecks Zentrierung des Belages 
auf dem Walzenkern, 
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4. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dicke des Rohres (5) 1 bis 4 mm betr£gt und dass der 
Innendurchmesser (d.^) des Rohres (5) urn 1 bis 5 mm grSsser 
ist als der Durchmesser (d 2 ) des Walzenkerns (6). 

5. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Klebstoff ein losungsmittelfreier Klebstoff aus Polyester- 
Epoxy- oder Polyurethanbasis ist. 

6. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Belag mit einem Ringboden (1) versehen ist, auf welchem 
die Walz ens tirnflache (10) aufliegt, wobei zwischen dem 
Ringboden (1) und der StirnflSche (10) ein Ringraum (11) 
gebildet ist zur Aufnahme und Verteilung des Klebstoffes. 



7. Walze nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass im 
Belag mindestens eine in den Ringraum (11) miindende 
Bohrung (12) vorgesehen ist, durch welche der Klebstoff 
in den Ringraum (11) einfuhrbar ist. 

8. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
elastomere Mantelmaterial (7) Polyurethan ist. 

9. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Mantelmaterial infolge Warmeschwundes mit Vorspannung auf 
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dem Rohr (5) sitzt. 

10. Walze nach AnspTuch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Armierungsrohr (22) eine innere Schicht aus einem saug- 
fahigen, kompressiblen Sto££ C23) umfasst, sowie eine 
aussere, dem Mantelmaterial benachbaTte Deckschicht (25) 
aus einem flfissigkeitsunduTchlSssigen Material. 

11. Walze nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen der Deckschicht (25)' und dem Stoff (23) ein 
Gittergewebe (24) angeordnet ist, auf welchem die Deck- 
schicht (25) aufkaschiert ist. 

12. Walze nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Stoff (23) ein Filz ist, und dass die Deckschicht (25) 
aus einem thermoplastisch verbindbaren Material besteht, 
das mit dem Mantelmaterial eine vollstandige Bindung ein- 
geht . 

13. Walze nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass- der 
Filz (23) ein Polyesterfilz ist,. und dass die Deckschicht 
aus Polyurethan besteht. 
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14. Verfahren zur Herstellung der Walze mit dem Belag nach 
einem Oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Belag vorgefertigt wird und anschlies- 
send auf den Walzenkern (6) aufgeschoben wird, und dass 
der Klebstoff durch mindestens eine Bohrung (12) im 
Belag mit Druck in den Ringspalt (13) gepresst wird, von 
wo er sich gleichmSssig zwischen dem Rohr (5) und dem Wal- 
zenkern (6) verteilt. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
auf dem Walzenkem mindestens unten und oben eine Anzahl 
den Belag zentrierender Nocken aufgeklebt werden bevor 
der Belag aufgeschoben wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Klebstoff mit bis zu 10 atu in den Ringspalt gepresst 
wird, wobei seine Viskositat unter 2500 cp liegt. 

17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Klebstoff in einen Ringraum gepresst wird, der unter- 
halb des Ringspaltes angeordnet ist und mit diesem in 
Verbindung steht, wobei der Klebstoff im Ringspalt von 
unten nach oben fliesst. 

18. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
zur Vorfertigung des Belages das Mantelmaterial in eine 
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Form gegossen wird, welche durch ein inneres glasfaserver- 
starktes, als verlorene Schalung dienendes Polyesterrohr 
(S) tind ein ausseres Schalungsrohr (8) gebildet wird, und 
dass nach dem Vernetzen und Abkiihlen des Mantelmaterials 
der Belag bestehend aus dem Mantel (7) und dem RoHt (5) 
von der Aussenschalung (8) abgezogen wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass 
zur Bildung der Form ein am Aussenumfang abgestufter 
Ringboden (1) aus Polyurethan her ges tell t wird, dass das 
Ende des glasfaserverst&rkten Polyesterrohres (5) uber 
eine innere Stufe (3) des Ringbodens aufgesetzt wird und 
dass das Ende des als aussere Schalung dienenden Rohres 
(8) auf die ausserste Stufe (2) des Ringbodens aufge- 
schoben wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass 
das innere Polyesterrohr (5) und das Sussere Schalungs- 
rohr (8) zur Bildung der senkrechten Form in eine Ring- 
nut (14) einer Bodenplatte (15) gesteckt werden und dass 



anschliessend das Polyurethanmantelmaterial durch eine 




untere seitliche Oeffnung im Susseren Schalungsrohr einge- 
fuhrt wird, sodass der Giessvorgang von unten nach oben 
erfolgt. 
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21. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Polyesterrohr (5) innen mit einer Schicht aus einem 
saugfahigen, kompressiblen Stoff versehen wird, dass 
diese Schicht mit Klebstoff getrMnkt wird, und dass der 
Belag dann auf die Walze aufgeschoben wird* 

_22. VerfahTen zur Herstellung der Walze mit dem Belag nach 
einem oder mehreren der Ansprtiche 10 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass die bandformige oder rechteckige 
Armierung auf einen Dorn aufgewickelt oder um dies en 
gelegt wird, dass die Stosskanten dicht verklebt oder 
verschweisst werden, dass anschliessend das Mantelmaterial 
aufgebracht wird und dass der so vorgefertigte Belag auf 
dem Walzenkem montiert wird. 

23* Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Stosskanten der Armierung mit einem Folienbandchen 
abgedeckt und mit der Decks chicht verschweisst weTden. 

24. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Mantelmaterial aufgegossen, aufgerollt oder aufge- 
spritzt wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Armierungsschicht mit Klebstoff getrstnkt wird und 
der Belag dann auf den Walzenkern aufgezogen wird. 
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